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yij,' Kontinuierliches Verfahren zur mechanischen und thermischen Be- 
handlung von fdrderf ahigen Produkten in Forderapparaten, z. B. 
Schneckenfdrderern, bei denen in einem GehSuse mit Produkteinlafl- 
und Produktauslafl mindestens zwei Fdrderelemente angebracht sind, 
die das Produkt jeweils abwechselnd in die Gegenrichtung fdrdern, 
dadurch gekennzeichnet,, dafi man den Forderapparat quer zur Fdr- 
derrichtung der Fdrderelemente mit einer Trennwand oder mehreren 
Trennwanden ausstattet, diese an mindestens einem Fdrderelement 
mit Durchtrittsdffnungen versieht, die einen Teil des geforderten Pro- 
duktes durchlassen, dafi man die Trennwande zwischen den Forderele- 
menten parallel zu deren Fdrderrichtung an den Stellen, wo sicb die 
Trennwande quer zu deren Fdrderrichtung befinden, ebenfalls so mit 
Durchtrittsdffnungen fiir das zu behandelnde Produkt versieht, dafi 
das Produkt im Fdrderapparat zwei oder mehr interne KreislSufe 
durchlauft. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafi man den 
Fullgrad im Fdrderapparat durch eireVerstelleinrichtung in den 
DurchtrittsSffnungen der Trennwande einstellt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet , dafi 
man als Verstelleinrichtung ein verstellbares Dberlaufwehr einsetzt. 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach den Anspruchen 

1 bis 3, gekennzeichnet durch ein GehSuse (1) mit Produkteinlafi (2) und 
Produktauslafl (3) durch zwei oder mehrere Fdrderlemente (4), die 
durch Antriebe (5) angetrieben werden, durch parallel zur Fdrderrich- 
tung der Fdrderelemente (4) angeordnete Trennwande (7), durch quer 
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zur Forderrichtung angeordnete eine oder mehrere Trennwande 0), die 
an mindestens einem Forderelement (4) Durchtrittsoffnungen (9) fur 
das Produkt aufweisen und durch Durchtrittsoffnungen (10, 11) der par- 
allelen Trennwande (7) fur das Produkt an den Stellen, wo sich die Trenn- 
wande (8) quer zur Forderrichtung befinden. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4 , gekennzeichnet durch eine an den 
Durchtrittsoffnungen (9, 10, 11) angeordnete Verstelleinrichtung. 

6. Vorrichtung nach Anspruchen 4 und 5, gekennzeichnet durch ein ver- 
stellbares Uberlaufwehr als Verstelleinrichtung. 
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Kontinuierliches Verfahren und Vorrichtung zur mechanischen und 
thermischen Behandlung von forderfahigen Produkten 

Die Erfindung betrifft ein kontinuierliches Verfahren und eine Vorrich- 
tung zur mechanischen und thermischen Behandlung von forderfahigen 
Produkten in Forderapparaten, z.B. Schneckenf6rderern, bei denen in 
einem Gehause mit ProdukteinlaO und ProduktauslaB mindestens zwei 
Forderelemente angebracht sind, die das Produkt jeweils abwechselnd in 
die Gegenrichtung fSrdern. 

Mit derartigen Forderapparaten werden viskose oder halbfeste und feste 
Produkte beispielsweise gemischt, geknetet, homogenisiert. getrocknet, 
kristallisiert, erhitzt oder gekuhlt. Dabei durchlauft das zu behandelnde 
Produkt haufig mehrere Phasen der Konsistenz, die als zahflussig, 
breiig, teigig, krumelig, pulverfOrmig usw. bezeichnet werden. 

Es ist bekannt, zur kontinuierlichen mechanischen und thermischen Be- 
handlung von f6rderf3higen Produkten F6rderapparate , z.B. Schnecken- 
farderer, einzusetzen. 

Es ist weiterhin bekannt, in einem Gehause zwei oder mehr F6rderele- 
mente anzubringen, die das Produkt abwechselnd in die Gegenrichtung 
fdrdern, so daB das Produkt die Lfinge des FOrderapparats zwei- oder 
mehrmals durchlauft. (LURGI Schnellinformation "Hohlschnecken-War- 
metauscher", T 1060/5.76. LurgtGesellschaften. Frankfurt/Main). 

Dabei kann ein FOrderelement aus mehreren einzeln oder gemeinsam 
angetriebenen Forderaggregaten bestehen, die das Produkt in die glei- 
che Richtung fordern, wie es beispielsweise bei Doppel- oder Mehr- 
fachschnecken der Fall ist. 
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Damit das Produkt im Forderapparat den gewiinschten Weg nimmt, 
sind zwischen den einzelnen Forderlementen parallel zu deren For- 
derrichtung Trennwande angebracht, die an den Stellen, an denen 
das Produkt dem nachsten Forderelement zugefiihrt werden soli, Off- 
nungen fur den Produktdurchtritt haben. 

Solche Apparate werden immer dann eingesetzt, wenri die mechani- 
sche oder thermische Behandlung eine lange Zeit erfordert. Eine 
weitere Erhohung der Verweilzeit des zu behandelnden Produktes ist 
mit diesen Vorrichtungen nur dadurch moglich, dafi das Produkt mit 
geringerer Geschwindigkeit durch den Forderapparat gefordert oder 
dafi der Fullgrad im Forderapparat erniedrigt wird. 

Diese Mafinahmen haben aber den Nachteil, dafi das Produkt nicht 
mehr in dem gewiinschten Mafie gemischt oder homogenisiert wird, 
oder bei der Warmeiibertragung die Warmeubergangszahl erniedrigt 
bzw. die Warmetauschflache nur ungenugend genutzt wird, so dafi 
trotz der erhohten Verweilzeit des Produktes nicht der geforderte 
Effekt erzielt wird. 

In solchen Fallen ist man gezwungen, den Forderapparat ubermafiig 
grofl zu bauen oder mehrere dieser Apparate hintereinanderzuschal- 
ten, was jedoch wegen der damit verbundenen Kosten unwirtschaftlich 
ist. In manchen Fallen ist das gestellte Problem mit einem kontinuier- 
lichen Verfahren uberhaupt nicht zu 16sen und man mufi diskontinuier- 
lich arbeiten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diese Nachteile des Standes 
der Technik zu vermeiden und das mechanisch oder thermisch zu be- 
handelnde Produkt in einem Forderapparat so zu fuhren, dafi das Pro- 
dukt darin eine sehr lange Verweilzeit hat, der Fullgrad nicht gerin- 
ger wird als bei Apparaten herkbmmlicher Bauart, die Geschwindig- 
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keit des Produktes ebenfalls nicht geringer wird und auBerdem das Pro- 
dukt im Forderapparat eine moglichst enge Verweilzeitverteilung auf- 



weist. 



Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl dadurch gelost, dafl man den For- 
derapparat quer zur Forderrichtung der Forderelemente mit einer 
Trennwand oder mehreren Trennwanden ausstattet, diese an minde- 
stens einem Forderelement mit DurchtrittsSffhungen versieht, die 
einen Ten des geforderten Produktes durchlassen. dafi man die Trenn- 
wande zwischen den Forderelementen parallel zu deren Forderrichtung 
an den Stellen, wo sich die Trennwande quer zu deren Forderrichtung 
befinden, ebenfaUs so mit Durchtrittsbffnungen fur das zu behandelnde 
Produkt versieht, dafl das Produkt im Forderapparat zwei oder mehr 
interne Kreislaufe durchlauft. 

Damit auch bei wechselnden Betriebsbedingungen der Fttllgrad im For- 
derapparat und der Produktdurchsatz durch die Offnungen in den Trenn- 
wanden quer und parallel zur Forderrichtung der F6rderelemente opti- 
mal angepaflt werden kann, sind nach einer besonderen Ausbildung der 
Erfindung die Durchtrittsaffnungen in den Trennwanden mit einer Ver- 
stelleinrichtung versehen. Im Rahmen der Erfindung hat sich als Ver- 
stelleinrichtung ein verstellbares tiberlaufwehr als besonders geeignet 
erwiesen. 

Eine zur Durchfiihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung ist erfin- 
dungsgemSfl gekennzeichnet durch ein GehSuse 1 mit ProdukteinlaB 2 
und Produktauslafl 3, durch zwei oder mehrere F6rderelemente 4, die 
durch Antriebe 5 angetrieben werden, durch parallel zur FSrderrich- 
tung der F5rderelemente 4 angeordnete Trennwande 7, durch quer zur 
Forderrichtung angeordnete, eine oder mehrere Trennwande 8, die an 
mindestens einem F5rderelement 4 Durchtrittsbffnungen 9 fur das Pro- 
dukt aufweisen und durch Durchtrittsbffnungen 10, 11 der parallelen 
Trennwande 7 fur das Produkt an den Stellen, wo sich die Trennwande 8 
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Nach einer weiteren Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
ist an den Durchtrittsoffnungen 9, 10, 11 eine Verstelleinrichtung an- 
geordnet. 

Diese Verstelleinrichtung besteht im Rahmen der Erfindung aus einem 
verstellbaren Uberlaufwehr. 

Die mit detn erfindungsgemaBen Verfahren und der Vorrichtung erziel- 
ten Vorteile bestehen insbesondere darin, daB bei schwierig zu behan- 
delnden Produkten im Forderapparat eine beliebig lange Verweilzeit 
fur die Produkte eingehalten werden kann. Dies geschieht dadurch, 
daB der Produktdurchsatz entsprechend gering eingestellt wird. Trotz 
eines geringen Durchsatzes ist der Forderapparat we gen der internen 
Kreislaufe stets optimal gefiillt und auch die Geschwindigkeit des Pro- 
duktes kann beliebig hoch sein. Dadurch wird bei einer mechanischen 
Behandlung eine gute Homogenisierung und Mischung erreicht und bei 
einer thermischen Behandlung erfolgt ein guter Warmeaustausch und 
die Warmetauschflache wird vollstandig ausgenutzt. Da auflerdem das 
Produkt zwei oder mehr interne Kreislaufe durchlauft, wird die Rtick- 
vermischung in Grenzen gehalten bzw. man erhSlt ein relativ enges 
Ve rweilzeitspektrum . 

Zwei Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen 
dargestellt und werden im folgenden naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1: Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrena in einem F6r- 
derapparat mit zwei Forderelementen und drei internen Pro- 
duktkreislaufen. 

Fig. 2: Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens in einem 
Forderapparat mit vier FSrderelementen und vier internen 
Produktionskreislaufen. 
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In einem Gehause 1 mit Produkteinlafl 2 und ProduktauslaB 3 befinden 
sich zwei oder mehrere Forderelemente 4, die durch die Antriebe 5 
angetrieben werden und das Produkt jeweils abwechselnd in die Gegen- 
richtung fordern. Die Forderrichtung ist durch die Pfeile 6'angegeben. 
Zwischen den einzelnen F6rderelementen 4 sind parallel zu deren For- 
derrichtung Trennwande 7a - f angebracht. Weiterhin sind quer zur 
Forderrichtung eine oder mehrere Trennwande 8 vorhanden, die an 
mindestens einem Fbrderelement 4 DurchtrittsSffnungen 9 fur das Pro- 
dukt aufweisen. Die zur Forderrichtung parallelen Trennwande 7a - f 
haben an den Stellen, wo sich die Trennwande 8 quer zur Forderrich- 
tung befinden, ebenfalls Durchtrittsofnungen (10, 11) fur das Produkt. 

Nach einer besonderen Ausgestaltung der Erfindung sind die Durch- 
trittsSffnungen 9, 10 und 11 beispielsweise an den Stellen 9 und 10 mit 
einer Verstelleinrichtung, z. B. mit einem verstellbaren Oberlaufwehr 
versehen. 

Das zu behandelnde Produkt wird durch den ProdukteinlaB 2 dem For- 
derapparat zugefOhrt und durchlSuft zunfichst den ersten internen 
Kreislauf 12a. Ein Teilstrom davon,l3a,gelangt durch die Durchtritts- 
Offnung 9 oder 10 in den Trennwanden in den nachsten internen Kreis- 
lauf 12b. Davon wird wieder ein Teilstrom 13b abgezweigt, der in den 
nachsten internen Kreislauf 12c geftthrt wird. Nach dem letzten inter- 
nen Kreislauf verlaflt das Produkt den FSrderapparat durch den Pro- 
duktionsauslaB 3. 

Zur thermischen Behandlung des Produktes kdnnen das Gehause 1 des 
F6rderapparates und die FSrderelemente 4 nach an sich bekannter 
Weise beheizt oder gekflhlt werden. 
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